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Prufungsantrag gem. § 44 PatG 1st gestelft 
© Olfilter und Verfahren zu seiner Herstellung 

© Die Erfindung betrifft einen Olfilter mft einer unteren 
Filterhaibschale (1) aus Kunststoff und einer oberen Filter- 
haibschale (15) aus Kunststoff, wobel zwischen den Filter- 
haibschaten (1, 15) ein Filtermedlum (8) angeordnet ist, 
dadurch gekennzelchnet, daB an einer Filterhaibschale min- 
destens ain Haltedorn (21) im Randbereich vorgesehan ist, 
durch den das Filtermedium (8) fixiert wird und an dar 
anderen Filterhaibschale Halterippen (19) angeordnet sind 
und das Filtermedium (8) durch die Halterippen ringfdrmig 
urn den Haltedorn (21) festgektemmt ist und zwischen 
Halterippen (19) und Haltedorn (21) ain Freiraum (37) 
vorgesehen ist 

Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren zur 
m Herstellung des Olfilters. 
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Beschreibung 

Gegenstand der Erfindung ist ein Olfilter mit einer 
unteren Filterhalbschale aus Kunststoff und einer obe- 
ren Filterhalbschale aus Kunststoff, wobei zwischen den 
Filterhalbschalen ein Filtermedium angeordnet ist Ein 
weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren 
zur Hersteliung eines Olfilters. 

Derartige Olfilter werden beispielsweise in Automa- 
tikgetrieben fur Kraftfahrzeuge eingesetzt Hierbei ist 
es wichtig, daB die Filterhalbschale^ dauerhaft dicht 
miteinander verbunden sind, damit wahrend des Be- 
triebs mdglichst keine Luft oder Verunreinigung in das 
Gehauseinnere des Filters eindringen konnea Dies 
fuhrt zu einem sofortigen Verlust des hydraulischen 
Druckes und kann zur Zerstorung des Getriebes ftthren. 

Aus dem Stand der Technik sind bereits verschiedene 
Arten von Olfiltern ftir Automatikgetriebe bekannt Die 
bekannten Filter bestehen im allgemeinen aus einem 
flachen Filtergehause mit einer Kunststoffhalbschale 
und einer Metallhalbschale. Zwischen diesen beiden 
Halbschalen ist ein scheibenfOrmiges Filtermedium, bei- 
spielsweise ein Metallsieb, ein Papierfilter- oder ein Po- 
lyesterfilterf ilz bef estigt Die Verbindung der beiden Fil- 
terhalbschalen erfolgt durch Bdrdeln der Metallhalb- 
schale um den Rand der Kunststoffhalbschale. Diese 
Verbdrdelung der beiden Gehausehalbschalen muB da- 
bei besonders steif und stramm erfolgen, damit das Fil- 
termedium genugend dicht und fest zwischen den Ran- 
dern der Halbschalen eingeklemmt ist und damit vor 
ailem auch bei der Verwendung einer zusammendruck- 
baren Filzschicht als Filtermedium die Verbordelung 
der beiden Gehauseschalen die geforderte voilst&ndige 
Dichtheit aufweist 

Einen ahnlichen Olfilter beschreibt beispielsweise die 
EP 0 225 828 A2. Dieser besteht aus einer Kunststoff- 
halbschale und einer Metallhalbschale. Hierbei erfolgt 
jedoch die Aneinanderfflgung der beiden Halbschalen 
und des Filtermediums durch Zusammendrucken dieser 
drei Komponenten und anschlieBendem Umspritzen 
dieser Rander mit Kunststoff. 

Die DE 39 06 313 Al beschreibt ebenfalls einen Olfil- 
ter fur Automatikgetriebe, bei dem die Gehause sowohl 
aus Kunststoff als auch aus Metali bestehen kdnnen, und 
wobei zwischen den Gehausen ein zwischengeschalte- 
tes Filterelement angeordnet ist Die beiden Gehause- 
halften besitzen einen Vorsprung am umfangseitigen 
Abschnitt, der sich fiber den gesamten Umf ang des Ge- 
hauses erstreckt Ein O-Ring wird an der AuBenseite des 
Vorsprunges gehalten, und die beiden Gehausehalften 
werden mit Hilfe einer Klammer zusammengefugt 

Die DE 22 44 594 C3 beschreibt einen Filter mit aus 
zwei Teilen bestehenden Kunststoffgehausen sowie ein 
darin befestigtes Filterelement Dabei besitzt die eine 
Seite des Filterelements einen hochstehenden umlau- 
fenden Steg an dem Umfangsrand und die andere Seite 
des Gehauseteils eine entsprechende u-formige Rille. 
Die beiden Gehauseteile werden aufeinander gesteckt 
und durch thermische VerschweiBung, beispielsweise 
durch UltraschallverschweiBung unter Verwendung 
von Losemitteln oder thermisches Verschmelzen, leck- 
dicht miteinander verbunden. 

Die US 5,049,274 beschreibt einen Vollkunststoffiiter 
fQr Automatikgetriebe, der aus einer oberen und einer 
unteren Filterhalbschale, einem Filterelement sowie 
zwei Haltevorrichtungen ffir das Filterelement im Ge- 
hause besteht Dabei wird das Filterelement mit Hilfe 
von Haltedomen auf der unteren Filterhalbschale fi- 
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xiert Die obere Filterhalbschale wird dann auf die unte- 
re Filterhalbschale aufgesetzt, wobei die Haltedome in 
entsprechende Bohrungen der oberen Filterhalbschale 
eindringen und die obere Filterhalbschale auf der unte- 
5 ren Filterhalbschale fixieren. Danach erfolgt ein 
SchweiBprozeB. Die beiden Gehauseteile werden mit- 
tels linearem VibrationsschweiBen aneinander befestigt 
Die aus dem Stand der Technik bekannten Olfilter aus 
Kunststoff fur Automatikgetriebe, wie beispielsweise in 
io der US 5,049,274 beschrieben, besitzen jedoch erhebii- 
che Nachteile, die eine dauerhaf te Versiegelung der Fil- 
terhalbschalen unmdglich machen. So kommt es im Fal- 
le von SchweiBverfahren, die eine Vibration vorausset- 
zen, wie beispielsweise das in der US 5,049,274 verwen- 
15 dete lineare VibrationsschweiBen, zu Bewegungen der 
oberen gegen die untere Filterhalbschale, die zu einem 
Brechen des Haltedoms ftihren (siehe Spalte 6, Zeile 40 
ft US 5,049,274). 
Weiterhin ist gemaB Fig. 10 der Druckschrift das Fil- 
20 terelement lediglich halbkr eisfdrmig an der unteren Fil- 
terhalbschale mittels der Haltestege (82) festgeklemmt 
Daruber hinaus besitzt der Olfilter gemaB dem US-Pa- 
tent keinen SchweiBspait Vielmehr werden, wie aus 
Fig. 6 und 1 1 zu entnehmen ist, die SchweiBstellen (84 
25 und 88) fest miteinander verschweiBt, so daB es sowohl 
an der AuBenseite des Filters als auch an der Innenseite 
zu Schmelzaustritt beim VerschweiBen kommen kann. 
Dieser Schmelzaustritt ist jedoch hochst unerwunscht, 
da er zur Verunreinigung des Filtermediums fuhrt, so 
30 daB gegebenenfalls diese Verunreinigungen auch in das 
Getriebe dringen kdnnen. 

Der Schmelzaustritt am auBeren Rand des Olfilters 
erschwert weiterhin den Einbau des entsprechenden Ol- 
filters in das Getriebe und kann auch zu einer Ver- 
}5 schmutzung des Getriebes fuhren. Aufgrund der paBge- 
nauen Anordnung der Bohrung in der oberen Halbscha- 
le und des Zapfens in der unteren HaJbschale kommt es 
bei der Anwendung von VibrationsschweiBverfahren 
zum Bruch des Zapfens, so daB eine feste Aneinanderfii- 
40 gung der oberen und der unteren Filterhalbschale nicht 
mehr gewahrleistet ist 

Die Erfindung hat sich daher die Aufgabe gestellt, 
einen Olfilter aus Vollkunststoff zur VerfQgung zu stel- 
len, der so konstruiert ist; daB es zu einer besseren Ver- 
.♦5 siegeiung der oberen und unteren Filterhalbschale 
kommt, mdglichst ohne daB Schmelzaustritt beim 
SchweiBen zur Verunreinigung des Filters oder der Fil- 
terauBenseite fuhren kann. 
Diese Aufgabe wird gel6st dadurch, daB an einer Fil- 
50 terhalbschale mindestens ein Haltedom (21) im Randbe- 
reich vorgesehen ist, durch den das Filtermedium (8) 
fixiert wird und an der anderen Filterhalbschale Halte- 
rippen (19) angeordnet sind und das Filtermedium (8) 
durch die Halterippen (19) ringformig um den Haltedom 
55 (21) festgeklemmt ist und zwischen Halterippen (19) und 
Haltedom (21) ein Freiraum (37) vorgesehen ist Dieser 
konstruktive Aufbau ermoglicht es, daB es bei der An- 
wendung von VibrationsschweiBverfahren zur Anein- 
anderfOgung der oberen und der unteren Haibschale 
60 nicht zu einem Brechen der entsprechenden Haltedome 
kommt Vielmehr sind die Haltedome innerhalb des 
Freiraumes frei beweglich. Die Halterippen sind weiter- 
hin so angeordnet, daB sie ringformig um den Haltedom 
das Filtermedium festklemmen. 
65 In einer weiteren bevorzugten MaBnahme wird das 
Filtermedium (8) mit einer Bohrung (22) versehen, durch 
die der Haltedom (21) zur Fixierung des Filtermediums 
(8) gefuhrt wird Hierdurch wird eine weitere Fixierung 
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desFiltermediumsanderFilterhalbschaleerreicht termedium (8) und der unteren Filterhaibschale (1) in 

Es ist weiterhin bevorzugt, daB der Olfilter eine Fiig- den Bereichen Abstandsdom und OleinlaB (13, 14) opti- 
kante (30) besitzt, die einen SchweiBspalt aufweist Hier- mal bef estigt sein. Des weiteren muB die Klemmung (20) 
durch wird erreicht, daB beim ZusammenschweiBen der des Filtermediums (8) zwischen den Filterhalbschalen (1 
oberen und unteren Filterhaibschale das VerschweiBen 5 und 15) so angepaBt werden, daB der auftretende Saug- 
nur in dem Bereich 23, 24 erfolgt, nicht jedoch im Rand- druck, der eine mogliche geringe Verformung des Fil- 
bereich des Filters. Es entsteht daher an der AuBenseite termediums (8) zwischen den FlieBrippen (41 und 16) 
des Gehauses keine Schmeizrippe, die den Einbau des bewirken kann, so hoch ist, daB das Filtermedium (8) fest 
Getriebes erschwert, weil die Gefahr des Abbruchs die- in Position gehalten wird. Die Dichtheit der Randver- 
ser Rippe besteht, und es damit zu einer Verschmutzung 10 schweifiung zwischen den Filterhalbschalen (1 und 15) 
des Getriebes kommen kann. Die gleiche Anordnung muB gemaB den Einsatzspezifikationsvorgaben nahe 
der Fugkante mit SchweiBspalt befindet sich auch auf 100%seiaDerGrundliegtdarin,daBhierdurch vermie- 
der Seite des Filters, an der das Filtermedium nicht ein- den werden soil, daB eventuelle Leckagen Fehlfunktio- 
geklemmtist nen bewirken bzw. Schmutzpartikel direkt in das Sy- 

Es ist weiterhin bevorzugt, daB auf beiden Seiten des 15 stem eindringen und somit zu einem Ausfall fuhren 
RandschweiBbereichs (17) der unteren Filterhaibschale konnten. 

(1) ein Freiraum (25/26) fur das vom RandschweiBbe- Die folgenden Figuren sollen die Erfindung naher er- 
reich (18) der oberen Filterhaibschale (15) abgeschweiB- lautern. 

te Material vorgesehen ist Hierdurch wird verhindert, Fig. 1 zeigt einen Gesamttiberblick uber die weiteren 
daB der beim SchweiBen entstehende schweiBaustrieb 20 Fig. 2 bis 7. 

das Filterelement verunreinigt, oder nach auflen dringt Fig. 2 zeigt die Vorbereitung der ersten Montagestu- 
und so zu einer Schmeizrippe am auBeren Rande des fe. 

Olfilters fuhrt Fig. 3 zeigt das Ergebnis aus dem ersten Arbeitsgang. 

Zur besseren Fixierung des Filtermediums an den Fig. 4 zeigt die Zusammenfugung der oberen und un- 
Halbschalen ist es weiterhin in bevorzugter Weise vor- 25 teren Filterhaibschale. 

gesehen, daB an der inneren Seite der unteren Haib- F1g.5aund5bzeigendie verschweiBteEinheit gemaB 
schale (19), Abstandsdome (2) mit einem Absatz ange- den Schnittangaben unter Fig. 1. 
ordnet sind und auf dem Absatz des Abstandsdomes (2) Fig. 6 zeigt den SchweiBbereich an den Stellen, wo 
das Filtermedium (8) mit der unteren Filterhaibschale Haltedome ausgebildet sind. 

(1) in einem Bereich (13) verschweiBt ist 30 Fig. 7 zeigt den SchweiBbereich an den Stellen, wo 

Es ist weiterhin bevorzugt, daB das Filtermedium (8) keine Haltedome ausgebildet sind. 
in zusammengeklapptem Zustand zwischen Abstands- Die Fig. 8 und 9 zeigen weitere Ausbildungen des 
dom (2) und den FlieBrippen der Halbschale (41) einge- erfindungsgemaBen Filters. 

klemmt ist Weiterhin wird das Filtermedium in bevor- Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Ver- 
zugter Weise im Bereich (16) des Oleinlasses (4) mit der 35 fahren zur Herstellung eines Olfilters durch die foigen- 
unteren Filterhaibschale (1) verschweiBt denSchritte: 

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform AufschweiBen des Filtermediums (8) auf die untere 
sind die innere Schmelzschutzrippe (35a) und die auBere Filterhaibschale (1) an den SchweiBbereichen Abstands- 
Schmelzschutzrippe (29) so hoch ausgebildet, daB ein dom (3) und OleinlaB (6) mittels Zirkular-Vibrations- 
Eintritt der beim SchweiBen entstehenden Schmelze in 40 reibschweiflen oder Orbital- VibrationsreibschweiBen 
den Filterinnenraum (32, 36) oder an die AuBenseite des oder Hochfrequenz-UltraschallschweiBen oder einer 
Filters verhindert wird Bei SchweiBprozessen unter {Combination dieser Verfahren, Zuklappen des Filter- 
Anwendung von VibrationsschweiBverfahren wird der mediums (8) an der Faltkante (44), Aufsetzen der oberen 
entstehende schweiBaustrieb im allgemeinen von der Filterhaibschale (15) auf die untere Filterhaibschale (1) 
SchweiBstelle weggeschleudert, so daB bei nicht ent- 45 und VerschweiBen in den SchweiBbereichen obere und 
sprechend hoher Anordnung der Schmelzschutzrippe untere Filterhaibschale (23) mittels Zirkular-Vibrations- 
der Schmelzaustritt bis in den Filterinnenraum oder an reibschweiBen und/oder Orbital- Vibrationsreibschwei- 
die AuBenseite des Olfilters geschleudert werden kann. Ben. 

Dies wird durch eine entsprechend hoch gewahlte Beim UltraschallschweiBen wird zunachst Ultraschall 
Schmelzschutzrippe verhindert 50 von > 16 kHz mit einem Generator erzeugt, der die 

Das Funktionsprinzip des erfindungsgemaBen Olfli- Netzspannung in eine hochfrequente Hochspannung 
ters ist wie folgt: umwandelt Durch ein abgeschirmtes Hochfrequenzka- 

Das zu filtrierende Medium (23) wird durch den Saug- bei wird die elektrische Leistung zu einem Ultraschall- 
druck des Systems durch die Oleinlafloffnung (4) in den wandler ubertragen, der die elektrische Energie in me- 
Filtertascheninnenraum (42) gefuhrt Das zu filtrierende 55 chanische Schwingungen umwandelt Diese Schwingun- 
Medium (43) verteilt sich komplett in der Filtertasche gen werden auf eine Sonotrode Ubertragen und unter 
des Filtermediums (8). Durch den entsprechenden Saug- Druck auf das Kunststoffteil aufgebracht, wobei durch 
druck des Systems passiert nun das zu filtrierende Medi- Molekular- und Grenzflachenreibung die zum Plastifi- 
um (43) das Filtermedium (8) und wird durch die FlieB- zieren notwendige Warme erzeugt wird. Durch die 6rt- 
rippen der oberen sowie auch unteren Filterhaibschale 60 liche Temperatur beginnt der Kunststoff zu erweichen, 
(16, 41) zu dem OlauslaBbereich (17) der oberen Filter- und der Dampfungskoeffizient steigt Die Zunahme des 
halbschale (15) gefuhrt Danach passiert das zu filtrie- Dampfungsfaktors fuhrt zu einer weiteren Warmeer- 
rende Medium (43) die OlauslaBtube (17), den Filter und zeugung, das den Effekt einer sich selbst beschleunigen- 
gelangt so in das nachfolgende System. Der Aufbau des den Reaktion gewahrleistet 

Filters muB so erfolgen, daB die FlieBrippen (16, 41) 65 AIs weiteres SchweiBverfahren wird das Zirkular-Vi- 
optimal im Verhaitnis zu den Positionen der OleinlaB- brationsreibschweiBen angewendet Hierbei handelt es 
dffnung (4) und der OlauslaBoffnung (17) geformt wer- sich urn ein mehrdimensionales ReibschweiBverfahren, 
den. Dabei mfissen die SchweiBbereiche zwischen Fil- wobei die Einzelteile, die zusammengefugt werden sol- 



DE 196 10 414 Al 



len, durch eine spezielle Kinematik zirkular relativ zu- 
einander bewegt werden und unter Druck miteinander 
verschweiBt werden. Bei entsprechender Einstellung 
der Parameter Fiigedruck, SchweiBfrequenz, Schwing- 
weite und SchweiBzeit erwarmen sich die Teile in der 
FQgezone bis zur Plastifizierung der Fugeflachen und 
kristallisieren wieder unter dem weiter anstehenden Fu- 
gednick zu einer festen Verbindung. Dabei werden 
wahrend der Erwarmphase die Stadien Feststoffrei- 
bung, instationare und stationare Schmelzebildungen 
durchlaufen. 

Ais weiteres SchweiBverfahren wird das Orbital- Vi- 
brationsreibschweiBen eingesetzt Hierbei handelt es 
sich um ein SchweiBverfahren, bei dem extrem geringe 
Vibrationen und die nahezu vollige Lageunabhangigkeit 
des Schwingkopfsystems hervorragende Integrations- 
moglichkeiten in bestehende Fertigungsprozesse eriau- 
ben. Dieses Verfahren zeichnet sich weiterhin durch ei- 
ne sehr geringe SchweiBzeit im Vergleich zu anderen 
VibrauonsschweiBverfahren aus, wobei der Verlauf der 
SchweiBnaht weitgehend unerhebiich ist und ein kom- 
pakter und partikelarmer schweiBaustrieb erreicht wird 

Nachfolgend werden die Fig. 1 bis 9 ausfuhrlich be- 
schrieben. 

Fig. 1 zeigt den Gesamtuberblick der Erfindung mit 
der Angabe auf weitere Figuren. 

Fig. 2 zeigt die Vorbereitung der ersten Montagestu- 
fe mit den Grundkomponenten untere Filterhalbschale 
aus Kunststoff (1), dem Filter-medium (8) mit den not- 
wendigen Offnungen (9, 10, 22), eine SchweiBaufnahme 
fur die untere Filterhalbschale (It) und das SchweiB- 
werkzeug (12). Das Handling der Teile erfolgt indem die 
Kunststoffhalbschale (1) in die SchweiBaufnahme (11) 
gelegt wird und dann das Filtermedium (8) durch die 
Offnungen (9, 10, 22) in der unteren Filterhalbschale 
durch den Abstandsdom (2) tiber den EinlaBfbcierrippen 
(5) und dem Fixierdom (21) fixiert wird Nach dieser 
Vormontage fahrt das erste SchweiBwerkzeug (12) auf 
die zuvor montierte Einheit herunter und verschweiBt 
durch das Verfahren Zirkular- VibrationsreibschweiBen 
die Bauteile. Das gleiche Ergebnis kann man auch durch 
das VibrationsschweiBverfahren Orbital- Vibrations- 
reibschweiBen oder Hochfrequenz-Ultraschallschwei- 
Ben erzielen. Um ein erfolgreiches SchweiBergebnis zu 
erhalten sind zuvor SchweiBamplitude, SchweiBdruck, 
SchweiBzeit, SchweiBweg und Ruhezeit genau zu ermit- 
teln. Diese Parameter sind abhangig von den gewahlten 
Kunststoffen. 

Fig. 3 zeigt das Ergebnis aus dem ersten Arbeitsgang, 
das in Fig. 2 beschrieben ist Hierdurch ergibt sich eine 
mechanische Verbindung des Filtermediums (8) in den 
AbstandsdomschweiBbereich (13) sowie auch im Olein- 
laBschweiBbereich (14). Diese SchweiBung muB eine 
100-%ige Verbindung zwischen dem Filtermedium (8) 
und der unteren Filterhalbschale (1) ergeben. Des weite- 
ren darf keinerlei SchweiBaustrieb oder Beschadigung 
beider Bauteile (8 und 1) erfolgen. 

Fig. 4 zeigt den nachsten notwendigen Arbeitsschritt 
Hierbei wird die unter Fig. 3 beschriebene erste Baustu- 
fe verwendet, indem das Filtermedium (8) an der Falt- 
kante (44) zugeklappt und an den Fixierdomen (21) fi- 
xiert sowie auch gehalten wird Diese Einheit wird dann 
wieder in der unteren SchweiBaufnahme (11) positio- 
niert beziehungsweise verbleibt wie in Fig. 3 an der glei- 
chen Stelle. Die obere Filterhalbschale in Kunststoff (15) 
wird dann in dem oberen SchweiBwerkzeug (40) befe- 
stigt Diese Befestigung erfolgt durch leichte Klemmung 
in vorher definierten Bereichen. Das SchweiBwerkzeug 



schlieBt sich, indem das obere SchweiBwerkzeug (40) 
mit der zuvor montierten oberen Filterhalbschale (15) 
zusammenfahrt und den SchweiBvorgang startet Diese 
Verbindung der oberen Filterhalbschale (15) mit der 
5 unteren Filterhalbschale (16) in den SchweiBbereichen 
(18 und 7) erfolgt durch das SchweiBverfahren Zirkular- 
VibrationsreibschweiBen oder Orbital- Vibrationsreib- 
schweiBen. Nach Beendigung des SchweiBvorganges 
dffnet sich das Werkzeug, und der fertig verschweiBte 

io Filter kann entnommen werden. 

Fig. 5a und 5b zeigen diese verschweiBte Einheit ge- 
maB den Schnittangaben unter Fig. 1. Zudem enthalt die 
Figur die Detailangaben fur die SchweiBbereiche, die in 
Fig. 6 und Fig. 7 dargestellt sind Fig. 5a zeigt auch den 

is Bereich wo keine Klemmung des Filtermediums erfolgt 
Ein Eintritt der Schmelze in den Filterinnenraum (32, 36) 
wird dadurch verhindert, daB an der Filtermediumfalt- 
kante (36) die innere Schmelzschutzrippe (35a) entspre- 
chend hoch ausgebildet wird Hierbei ist auch darauf zu 

20 achten, daB nach Beendigung des SchweiBvorganges ein 
minimaler SchweiBspalt (30) vorhanden ist, damit es 
nicht zur Bildung einer SchweiBnaht kommt, die eventu- 
elle den Innenraum des Filters verunreinigen kdnnte. 
Fig. 6 zeigt den SchweiBbereich, wo abhangig von der 

25 FiltergrdBe mehrere zentrierte Dome (21) ausgebildet 
werden. Die Zentrierdome (21) haben den Zweck, daB 
zum einen das Filtermedium (8) beim Zuklappen eine 
Zentrierung erhalt, sowie durch Klemmung zwischen 
dem Zentrierdom (21) und dem Filtermedium (8) eine 

30 Vormontageposition beibehalten werden kann. 

Des weiteren bewirkt der Zentrierdom (21), daB wah- 
rend des VibrationsschweiBvorgangs, der ein Bewegen 
der Filterhalbschalen (15 und 1) ergibt das Filtermedi- 
um (8) eine Positionierung an der Filterhalbschale (1) 

35 wahrend des kompletten SchweiBvorgangs erfahrt Um 
den Zentrierdom (21) wird gemaB der Schnittangabe 
A-A eine Halterippe (19) an der oberen Filterhalbschale 
(15) um diesen Zentrierdom (21) ausgebildet 
Diese Halterippe (19) bewirkt daB wahrend des 

40 SchweiBvorgangs das Filtermedium (8) die notwendige 
Klemmung (20) erfahrt Es ist darauf zu achten, daB bei 
der Bauteilauslegung gentigend Freiraum (37) um den 
Zentrierdom (21) ausgebildet wird, damit durch die Be- 
wegung der oberen Filterhalbschale (15) wahrend des 

45 SchweiBvorgangs der Zentrierdom (21) nicht abgebro- 
chen oder beschadigt wird Die Befestigung des Filter- 
mediums (8) an den Filterhalbschalen (15 und 1) erfolgt 
lediglich durch Klemmung (20). Die Verbindung der un- 
teren Filterhalbschale (1) mit der oberen Filterhalbscha- 

50 le (15) erfolgt durch AufschweiBen des Materials im 
Bereich (23, 24). 

Das abgeschweifite Material verteilt sich dann wah- 
rend des SchweiBvorgangs in die Freiraume (25/26), die 
rechts und links neben der SchweiBnaht angeordnet 

55 sind Hierbei ist darauf zu achten, daB das Volumen des 
abzuschweiBenden Materials nicht groBer ist ais der 
daf Or vorgesehene Freiraum (25/26). 

Eine SchweiBaustriebsschutzrippe wird nach auBen 
so angeformt daB nach Beendigung des SchweiBvor- 

60 ganges ein minimaler Spalt (30) bleibt Es sollte vermie- 
den werden, daB diese Schmelzschutzrippe (29) mit an 
der oberen Filterhalbschale (15) angeschweiBt wird So- 
mit entsteht an der Fiigetrennwand ein saubere Naht 
und es kommt nicht zum Auftreten von Schmelzmateri- 

65 aL Die Kraftubertragung fur die SchweiBbewegung 
wird seitlich durch die Halterippen (27/28) und senk- 
recht zur SchweiBnaht gesehen durch die Anlagefla- 
chen (38/39) erreicht Ziel dieser SchweiBnahtgestal- 
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tung ist es, dafi keinerlei SchweiBaustrieb (24) aus dem 
Fugebereich (30) an den AuBenrand des Filters gelangt 
oder SchweiBaustrieb in den oberen bzw. unteren Fil- 
terraum (32, 33) gelangt 

Fig. 7 zeigt der Filterschalenverbindungsbereich der 5 
ansonsten iiberall dort ausgebildet ist, wo eine Klem- 
mung des Filterfilzes erfolgt und ein Abstandsdom (21) 
nicht vorhanden ist 

Fig. 8 zeigt eine ebenfalls mdgliche Ausbildung des 
Filters. Hierbei wird nicht, wie unter Fig. 2 beschrieben, 10 
der Abstandsdom (2) an das Fdtermedium (8) mit ange- 
schweiBt, sondern er verklemmt das Filtermedium (8) 
erst nach Beendigung der VerschweiBung der Filter- 
halbschalen (15 und 1). 

Fig. 9 zeigt eine mdgliche Auslegung eines Filters, 15 
wobei nur eine Lage Filtermedium (8) zwischen den 
Filterhalbschalen (15 und 1) geklemmt wird Die restli- 
che Gestaltung der SchweiBnaht far die Verbindung der 
Filterhalbschalen (1 und 15) erfolgt wie oben beschrie- 
ben. 20 

Mit dem erfindungsgemaBen Olfilter wird erstmalig 
ein Filter fur Automatikgetriebe zur Verfagung gestellt, 
bei dem eine dauerhafte Zusammenfugung der oberen 
und unteren Filterhalbschale gewahrieistet ist Dies be- 
deutet, daB derartige Olfilter dauerhaft dicht sind und 25 
daher eine langere Betriebsdauer zulassen. Weiterhin 
wird hierdurch im Gegensatz zu dem aus dem Stand der 
Technik bekannten Olfiltern sichergestellt, daB kein 
SchweiBaustrieb in den Filterbereich, in das Innere des 
Filters oder an den AuBenrand des Filters gelangt, der 30 
beim Betrieb oder Einbau des Olfilters in das Getriebe 
stdren konnte oder die Funktionstuchtigkeit des Getrie- 
bes beeinflussen kdnnte. 



Bezugszeichenliste 



35 



40 



45 



1 untere Filterhalbschale (Kunststoff) 

2 Abstandsdom, der an (1) angeformt ist 

3 SchweiBbereich Abstandsdom 
40leinlaBbereich 

5 Filzfixierrippen 

6 SchweiBbereich OleinlaB 

7 RandschweiBbereich der unteren Filterhalbschale (1) 

8 Filtermedium 

9 Filzflffnung f Ur Abstandsdom 

10 Filzdffnung fur OleinlaB bereich 

1 1 untere Filterschalen SchweiBaufnahme 

12 erstes SchweiBwerkzeug fflr Filtermedium 

13 verschweiBter Bereich Abstandsdom (2, 3) in dem 
Filtermedium (8, 9) 50 

14 verschweiBter Bereich OleinlaB (4, 6) mit Filtermedi- 
um (8, 10) 

15 obere Filterhalbschale (Kunststoff) 

16 FlieBrippen der unteren Filterhalbschale (1) 

17 FilterauslaBbereich der oberen Filterhalbschale (15) 55 

18 RandschweiBbereich der oberen Filterhalbschale (15) 

19 Halterippe in oberer Filterhalbschale (15) 

20 geklemmter Filtermedium bereich durch Halterippe 
(19) 

21 Haltedom an unterer Filterhalbschale (1) 60 

22 Zentrierbereich von Filtermedium (8) an Haltedom 
(21) 

23 SchweiBverbindung von oberer und unterer Filter- 
halbschale (15, 1) 

24 SchweiBzugabe ftir SchweiBverbindung (23) an unte- 65 
rer Filterhalbschale (1) 

25/26 Freiraum fttr abgeschweiBtes Material von (24) 
27/28 Halterippe fiir SchweiBaufnahme (11, 12) ange- 



formt an Filterschalen (1, 15) 

29 auBere Schmelzschutzrippe angeformt an unterer 
Filterhalbschale (1) 

30 Fugkante des f ertigverschweiBten Filters 

31 FlieBraum fiir das zu filtrierende Medium 

32 oberer Filterinnenraum 

33 unterer Filterinnenraum 

34 Klemmkante der oberen Filterhalbschale (15) 

35 Klemmkante der unteren Filterhalbschale (1) 

35a innere Schmelzschutzrippe angebunden an untere 
Klemmkante (35) 

36 Schmelzschutzrippenabsatz von Klemmkante (35) 
nach (35a) 

37 Freiraum von (21) zu (15) 

38/39 Auflageflache ftir SchweiBaufnahme (1 1, 12) 

40 obere Filterschalen SchweiBaufnahme 

41 FlieBrippen der oberen Filterhalbschale 

42 Filtertascheninnenraum 

43 zu filtrierendes Medium 

44 Faltkante des Filtermediums 

Patentanspruche 

1. Olfilter mit einer unteren Filterhalbschale (1) aus 
Kunststoff und einer oberen Filterhalbschale (15) 
aus Kunststoff, wobei zwischen den Filterhalbscha- 
len (1, 15) ein Filtermedium (8) angeordnet ist, da- 
durch gekennzeichnet, daB an einer Filterhalb-. 
schale mindestens ein Haltedom (21) im Randbe- 
reich vorgesehen ist, durch den das Filtermedium 
(8) fixiert wird und an der anderen Filterhalbschale 
Halterippen (19) angeordnet sind und das Filterme- 
dium (8) durch die Halterippen ringformig urn den 
Haltedom (21) festgeklemrat ist und zwischen Hal- 
terippen (19) und Haltedom (21) ein Freiraum (37) 
vorgesehen ist 

2. Olfilter nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Filtermedium (8) mit einer Bohrung 
(22) versehen ist, durch die der Haltedom (21) zur 
Fixierung des Filtermediums (8) gefuhrt ist 

3. Olfilter nach den Anspriichen 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Olfilter eine Ftigkante (30) 
besitzt, die einen SchweiBspalt aufweist 

4. Olfilter nach den Anspriichen 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet daB auf beiden Seiten des Rand- 
schweiBbereichs (17) der unteren Filterhalbschale 
(1) ein Freiraum (25/26) fiir das vom RandschweiB- 
bereich (18) der oberen Filterhalbschale (15) abge- 
schweiBte Material vorgesehen ist 

5. Olfilter nach den AnsprOchen 1 bis 4, dadurch 
gekennzeichnet, daB an der inneren Seite der unte- 
ren Halbschale (1) mindestens ein Abstandsdom (2) 
mit einem Absatz angeordnet sind und auf dem 
Absatz des Abstandsdoms (2) das Filtermedium (8) 
mit der unteren Filterhalbschale (1) in einem Be- 
reich ( 13) verschweiBt ist 

6. Olfilter nach den Anspriichen 1 bis 5, dadurch 
gekennzeichnet, daB das Filtermedium (8) in zu- 
sammengeklappte/n Zustand zwischen Abstands- 
dom (2) und den FlieBrippen der Halbschale (41) 
eingeklemmt ist 

7. Olfilter nach den AnsprOchen 1 bis 6, dadurch 
gekennzeichnet daB das Filtermedium (8) im Be- 
reich (16) des Oleinlasfces (4) mit der unteren Filter- 
halbschale (1) verschweiBt ist 

8. Olfilter nach den Anspriichen 1 bis 7, dadurch 
gekennzeichnet daB die innere Schmelzschutzrip- 
pe (35a) und die auBere Schmelzschutzrippe (29) so 
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hoch ausgebildet sind, daB ein Eintritt der beim 
SchweiBen entstehenden Schmelze in den Filterin- 
nenraum (32, 36) oder an die AuBenseite des Filters 
verhindertwird. 

9. Verfahren zur Herstellung eines Olfiiters durch 5 
die folgenden Schritte: 

a) AufschweiBen des Filtermediums (8) auf die 
untere Filterhalbschale (1) an den SchwetBbe- 
reichen Abstandsdom (3) und OleinlaB (6) rait- 
tels Zirkular-VibrationsreibschweiBen oder 10 
Orbital-VibrationsreibschweiBen oder Hoch- 
frequenz-UltraschallschweiBen oder einer 
Kombination dieser Verfahren; 

b) Zuklappen des Filtermediums (8) an der 
Faltkante(44); 15 

c) Aufsetzen der oberen Filterhalbschale (15) 
auf die untere Filterhalbschale (1) und Ver- 
schweiBen in den SchweiBbereichen obere und 
untere Filterhalbschale (23) mittels Zirkular- 
VibrationsreibschweiBen und/oder Orbital- Vi- 20 
brationsreibschweiBen. 



Hierzu 7 Seite(n) Zeichnungen 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



eo 



65 



- Leerseite - 



ZE1CHNUNGEN SEITE 1 



Nummer: DE 196 10414 A1 

Int. CI. 6 : B01D 29/05 

Offenlegungstag: 1 8. September 1997 




702038/525 



ZEICHNUNGEN SEITE 2 



Nummer: DE 196 10414 A1 

Int.CI. 6 : B01D 29/05 

Offenlegungstag: 18. September 1997 




702 038/525 



ZEICHNUNGEN SEITE 3 



Nummer; 
Int. CIA- 

OffenJegungstag: 



DE i$6 TO 414 At 
B01D 29/05 

18. September 1997 




702 038/525 



ZEICHNUNGEN SEITE 4 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offeniegungstag: 



DE 19610414 A1 
B01D 29/05 

18. September 1997 




702 038/525 



ZE1CHNUNGEN SE1TE 5 



Nummer: 
Int. CI.*: 

Offenlegungstag: 



OB 196 10414 Af 
B01D 29/05 

18. September 1997 



Fig. 5a 




702 038/525 




702 038/525 



ZE1CHNUNGEN SEJTE 7 



Nummer: 
Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



DB 190 10414 A1 
B01D 29/05 

18. September 1997 



Fig. 8 




i 



Fig. 9 




702038/525 



